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Metode penelitian adalah suatu proses atau tahapan cara mendapatkan data 
yang akan digunakan untuk keperluan penelitian. Tujuan merancang metodologi 
penelitian ini adalah untuk memberikan suatu urutan penelitian yang sistematis 
sehingga memberikan kesesuaian antara tujuan penelitian dengan permasalahan 
yang terjadi di perusahaan, mengurangi kesalahan-kesalahan yang mungkin terjadi 
serta mendapatkan hasil penelitian yang sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan. 
3.1 Lokasi dan Waktu Penelitian 
Peneliatian ini dilakukan di UD. Kembang Subur suatu perusahaan yang 
bergerak pada  bidang konveksi gorden. UD. Kembang Subur terletak di Jl. 
Pahlawan, Kecamatan Purwoasri, Kabupaten Kediri, Jawa Timur. UD. Kembang 
Subur memulai bisnis di bidang konveksi gorden ini pada tahun 2004. Jenis produk 
yang dihasilkan meliputi gorden plisket jendela ataupun pintu, kelambu tidur, 
Taplak Meja yang terdiri berbagai ukuran. Peneliatian ini akan dilaksanakan pada 
bulan Mei 2018. Peneliatian ini akan di pusatkan pada peningkatan kualitas produk 
gorden plisket untuk mengurangi cacat pada proses produksi. 
3.2 Objek Penelitian 
Objek yang diteliti pada penelitian ini iyalah proses produksi gorden plisket 
yang berdasarkan observasi awal yang telah dilakukan masih terdapat kecacatan 
atau defect pada produk tersebut. 
3.3 Metode Pengumpulan Data 
Pada tahap ini, metode pengumpulan data yang digunakan iyalah : 
1. Mengetahui catatan ataupun data-data dan dokumentasi dari perusahaan yang 
berhubungan dengan dilakukannya penelitian. 
2. Melakukan wawancara terhadap pekerja dan karyawan yang ada diperusahaan 
mengenai penyebab kecacatan produk yang sering terjadi. 
Materi wawancara antara lain yaitu : 
1. Mengenai lini produksi perusahaan 




Studi Literatur Studi Lapang
Identifikasi dan Perumusan Masalah :
Proses produksi yang masih terdapat defect
Penetapan Tujuan :
1. mengidentifikasi penyebab defect
2. menghitung nilai DPMO dan level Six sigma




1. Menentukan produk sebagai objek penelitian
2. Membuat diagram SIPOC
Measure :
1. Menentukan CTQ yang berpengaruh
3. Menghitung DPMO dan Sigma Level
Analyze :
1. Identifikasi penyebab cacat dengan Fishbone Diagram 
2. Memilih rangking  untuk dilakukan perbaikan dengan 
Cause And Effect Matrix
3. Membuat Pareto Chart
Improve :
1. Melakukan perbaikan dengan metode 5W1H dari hasil





Masalah dan Penetapan 
Tujuan 






3. Melakukan pengamatan atau studi lapangan langsung di tempat produksi.
3.4 Tahap Penelitian 
Pada tahap ini diperlukan suatu tahap-tahap terperinci yang dapat membantu 
pengerjaan sebuah penelitian.Tahap dalam penelitian ini terdiri dari pendahuluan, 
pengumpulan dan pengolahan data, pengumpulan data berupa data primer dan data 
sekunder, analisa dan pembahasan serta yang terakhir adalah kesimpulan dan saran. 
Langkah proses penelitian bisa dilihat pada gambar 3.1 sebagai berikut : 
Gambar 3.1 Tahapan Proses Penelitian 
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3.4.1 Tahap Pendahuluan 
Dalam memulai sebuah penelitian diperlukan langkah pendahuluan untuk 
mengetahui dimana penelitian akan dilakukan dan masalah-masalah apa saja 
yang ada di tempat penelitian. Langkah pendahuluan yang dilakukan adalah 
observasi awal. Observasi awal akan dilakukan di UD. Kembang Subur 
terletak di Jl. Pahlawan, Kecamatan Purwoasri, Kabupaten Kediri, Jawa 
Timur. Observasi awal dilakukan guna mengetahui gambaran perusahaan saat 
itu serta melakukan pengamatan mengenai masalah yang terjadi perusahaan. 
3.4.1.1 Studi Lapangan 
Pelaksanaan studi lapangan dilakukan supaya peneliti mengetahui kondisi 
yang terjadi di perusahaan, terutama berkaitan dengan objek yang akan diteliti. 
Pelaksanaan studi lapangan dilakukan untuk mengamati proses produksi 
diperusahaan supaya peneliti bisa memahami secara garis besar mengenai 
bagaimana terjadinya cacat atau defect pada proses produksi. 
3.4.1.2 Studi Literatur 
Setelah mengetahui topik penelitian yang diambil, penulis melaksanakan 
studi literatur mengenai topik penelitian yang sama agar pembahasan dan 
penelitian tidak melenceng dari teori-teori metode Six Sigma. Langkah ini 
dilaksanakan untuk mendapatkan informasi yang mendukung mengenai 
penelitian skripsi ini dan digunakan untuk memecahkan permasalahan yang 
ada. Mengenai studi literatur ini dilaksanakan dengan membaca beberapa 
referensi seperti buku-buku, jurnal ilmiah maupun penelitian-penelitian yang 
berkaitan dengan kualitas, Six sigma, dan tools dalam six sigma 
3.4.1.3 Tahap Identifikasi Masalah 
Di tahap ini dilakukan itentifikasi masalah dengan cara melakukan 
pengamatan langsung diperusahaan pada saat proses produksi sedang 
berjalan. Pengamatan dilakukan pada produk gorden plisket yang paling 
sering di produksi dalam jumlah yang banyak. Pada produk ini memiliki 
banyak jenis kain yang digunakan serta  ukuran sesuai dengan permintaan 
pesanan konsumen. Dalam urutan proses produksi semua jenis produksi 
gorden plisket sama hanya ukuran yang membedakan sesuai dengan pesanan 
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konsumen. Setelah dilakukan pengamatan langsung pada saat proses produksi 
berlangsung, didapatkan produk cacat yang mengakibatkan produk tidak 
dapat di daur ulang ataupun di perbaiki. Sehabis dilakukan pengamatan pada 
saat berlangsungnya proses produksi terdapat kesimpulan masalah yang akan 
dibahas pada penelitian ini yaitu “Usulan Perbaikan Produk Cacat Gorden 
Plisket Dengan Metode Six Sigma”. Denga melakukan identifikasi masalah 
yang terjadi ini, agak meringankan peneliti dalam menyiapkan strategi dalam 
mengatasi masalah – masalah tersebut. 
3.4.2 Tahap Pengumpulan Data 
Pada langkah ini dilakukan pengumpulan data-data yang dibutuhkan untuk 
penelitian. Data yang dibutuhkan pada penelitian ini adalah data primer dan data 
sekunder. Data primer diperoleh dari pengamatan dan penelitian secara langsung 
terhadap objek yang diteliti di lapangan berdasarkan kondisi nyata di lantai 
produksi. Sedangkan data sekunder adalah data yang diperoleh dari sumber kedua 
atau bisa dikatakan data yang diperoleh bukan melalui penelitian atau pengamatan 
secara langsung terhadap objek yang diteliti. Tetapi data sekunder didapatkan 
melalui wawancara dengan karyawan untuk mendapatkan informasi. Mengenai 
data-data yang dibutuhkann untuk penelitian adalah data primer dan sekunder 
sebagai berikut: 
a. Data Primer 
Data primer yang dikumpulkan adalah sebagai berikut: 
1. Diagram SIPOC (Supplier, Input, Process,Output, Customer) 
Diagram ini bermaksud untuk mengetahui suatu urutan proses yang 
dimulai dari supplier, input, process, output dan yang terakhir 
adalah customer. Diagram ini berupa suatu aliran proses yang 
menjelaskan proses suatu produk serta inspeksi yang dilakukan. 
Data jumlah cacat produk 
Data jumlah cacat produk yang digunakan adalah data berupa 
atribut. Data atribut adalah data yang tidak bisa di ukur. Untuk data 
jumlah cacat diperoleh dengan melakukan pengamatan langsung ke 
perusahaan selama penelitian dilakukan. Data jumlah cacat akan 
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dibuat check sheet yang mempermudah supaya data dapat 
dikumpulkan dengan mudah dan ringkas. 
b. Data Sekunder 
Data sekunder yang ada diperusahaan, baik data umum perusahaan seperti: 
 Profil perusahaan 
Data profil perusahaan didapat melalui wawancara dengan pimpinan 
maupun karyawan yang ada diperusahaan. Selain itu juga 
didapatkan melalui data arsip perusahaan. 
2. Data jenis cacat 
Data jenis cacat produk yang diunakan atau dipakai adalah data 
berupa atribut. Data atribut adalah data yang tidak dapat di ukur. 
Data jenis cacat ini didapatkan melalui wawancara dengan karyawan 
yang ada diperusahaan dan data dari arsip perusahaan. 
3. Data jumlah produksi 
Data jumlah produksi yang digunakan adalah data jumlah produksi 
untuk produk gorden plisket saja. Karena produk tersebut yang 
paling banyak di pesan dan paling sering di produksi oleh 
perusahaan gorden UD. Kembang Subur. Data jumlah produksi 











Tabel 3.1. Data Primer dan Sekunder yang Diambil 
No Data primer Data Sekunder 
1. Informasi Umum 
Perusahaan 
Jenis-jenis produk yang diproduksi 
2. Jenis-jenis cacat yang 
terjadi 
Jumlah Produk yang diproduksi 
selama periode tersebut 
3. - Jumlah produk cacat pada periode 
tersebut. 
Sumber : (UD. Kembang Subur)
 
Tabel 3.2. Kriteria Kecacatan 
No Jenis Cacat Kriteria 
1 Salah ukuran potong 
Tidak sesuai dengan ukuran 




Permukaan produk terdapat 
lipatan tidak rapi/ jahitan 
terlepas 
3 
Ketidak rapian  dlm 
pengepresan 
Permukaan produk membentuk 
lipatan lipatan yang tidak rata 
dan rapi 
Sumber : (UD. Kembang Subur)
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01-Feb-18 441 9 4 5  432 
02-Feb-18 440 17 7 5 5 423 
03-Feb-18 549 16 4 2 10 533 
05-Feb-18 523 10 3 2 5 513 
06-Feb-18 856 16 8 4 4 840 
07-Feb-18 340 3 3   337 
08-Feb-18 450 24 13 2 9 426 
09-Feb-18 508 64 38 15 11 444 
10-Feb-18 588 49 28 6 15 539 
12-Feb-18 585 17 9 7 1 568 
13-Feb-18 846 29 22 4 3 817 
14-Feb-18 871 18 8 6 4 853 
15-Feb-18 459 22 17 1 4 437 
16-Feb-18 450 11 2 4 5 439 
17-Feb-18 321 19 8 5 6 302 
19-Feb-18 584 31 15 6 10 553 
19-Feb-18 493 16 8 2 6 477 
20-Feb-18 533 18 11 2 5 515 
21-Feb-18 534 17 9 4 4 517 
22-Feb-18 559 19 7 7 5 540 
23-Feb-18 363 22 9 4 9 341 
24-Feb-18 504 16 9 1 6 488 
26-Feb-18 861 34 22 3 9 827 
27-Feb-18 529 28 14 2 12 501 
28-Feb-18 564 13 10  3 551 
01-Mar-18 450 26 16 4 6 424 
02-Mar-18 533 18 7 7 4 515 
03-Mar-18 340 11 8 1 2 329 
Total 15074 593 319 111 163 14481 
Persentase Cacat 5,93 3,19 1,11 1,63  




3.4.2.1 Pengolahan Data 
Data yang diperoleh pada langkah sebelumnya akan diolah sesuai dengan langkah-langkah 
pada metode six sigma. Metode ini digunakan untuk mengantisipasi terjadinya kesalahan atau 
defect dengan menggunakan langkah-langkah terukur dan terstruktur. Langkah-langkah pada 
metode six sigma adalah : 
1. Define 
Langkah define adalah proses pertama didalam metode six sigma. Pada langkah ini kita 
menentukan produk yang akan menjadi objek penelitian dengan spesifikasi produk yang 
memiliki tingkat kecacatan yang tinggi dibandingkan dengan produk lain. Yang menjadi 
objek penelitian adalah produk gorden plisket. Selanjutnya dilakukan identifikasi proses, 
identifikasi jenis cacat dan jumlah cacat. Selanjutnya dilakukan pendefinisian proses yang 
akan diukur kualitasnya dengan membuat urutan-urutan proses menggunakan diagram 
SIPOC (supplier, input, process, output, customer). SIPOC bertujuan untuk mengetahui 
suatu urutan proses yang dimulai dari supplier, input, process, output dan yang terkahir 
adalah customer. 
Dalam diagram SIPOC terdapat alat-alat yang berguna dan paling banyak dilakukan 
oleh manajemen dan peningkatan proses, yaitu : 
a. Supplier, merupakan orang atau kelompok yang memberikan suatu informasi, 
berupa material atau sumber daya kepada proses. 
b. Input, merupakan segala sesuatu yang diberikan dari supplier kepada proses. 
c. Process, merupakan suatu langkah-langkah yang menstransformasikan dan 
mengubah masukan menjadi sebuah keluaran. 
d. Output, merupakan segala sesuatu yang dihasilkan dari proses. 
e. Costumer, merupakan orang atau kelompok orang yang menerima output 
berdasarkan tingkat kebutuhan yang telah di dia tentukan. 
 
2. Measure 
Langkah pada measure merupakan proses kedua dalam metode six sigma atau langkah 
lanjutan dari langkah define. Pada langkah ini dilakukan pemilihan karakteristik CTQ 
(critical to quality) dengan menggunakan diagram pareto. Diagram pareto digunakan untuk 
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menentukan cacat paling dominan yang akan diidentifikasi sebagai CTQ. kemudian, 
dilakukan langkah perhitungan DPMO dan level sigma yang berfungsi sebagai dasar 
penelitian dalam metode six sigma. DPMO (defect per million opportunity) adalah jumlah 
cacat per satu juta dari produk yang diproduksi. Data yang diperoleh dari level sigma dan 
DPMO akan digunakan sebagai baseline kinerja awal perbaikan 
Sumbu horizontal merupakan sebuah variabel yang bersifat kualitatif yang 
menunjukkan suatu jenis cacat, sedangkan pada sumbu vertikal menunjukkan 
banyaknya cacat dan prosentase cacat.Kegunaan diagram pareto, antara lain : 
a. Mengetahui masalah utama dengan menunjukkan urutan prioritas dari beberapa 
masalah yang terjadi. 
b. Menyampaikan suatu perbandingan dari masing-masing masalah terhadap 
keseluruhan. 
c. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah dilakukan tindakan perbaikan pada daerah 
terbatas. 
d. Menunjukkan suatu perbandingan dari masing-masing masalah sebelum dan 
sesudah perbaikan. 
3. Analyze 
Langkah analyze merupakan proses ketiga dalam metode six sigma. Pada langkah ini 
dilakukan penentuan dari faktor-faktor yang berpengaruh pada penyebab kecacatan atau 
kegagalan. Ada langkah-langkah yang digunakan dalam langkah ini diantaranya adalah 
membuat diagram sebab akibat atau diagram biasa disebut ishikawa yang digunakan untuk 
mencari faktor-faktor utama yang mempengaruhi penyebab kecacatan. Selain cause effect 
diagram juga menggunakan cause and effect matrix yang nantinya diagram ini akan 
mengkorelasikan antara output dan input dari hasil cause effect diagram yang nantinya 
dipilih ranking atau prioritas tertinggi untuk dilakukan perbaikan. Faktor-faktor yang 
menyebabkan kecacatan akan dianalisis mulai dari faktor manusia, mesin, metode, 





Gambar 3.4 Diagram Ishikawa 
Diagram ishikawa digunakan untuk hal-hal sebagai berikut : 
a. Untuk menyimpulkan penyebab terjadinya ragam dalam suatu proses. 
b. Untuk mengenali kategori dan sub kategori penyebab yang dapat mempengaruhi 
suatu karakteristik kualitas tertentu. 
c. Untuk memberikan petunjuk mengenai jenis data yang perlu dikumpulkan 
Ada 6 faktor yang mempengaruhi penyebab terjadinya suatu penyimpangan dalam suatu 
proses, yang telah mengkategorikan sumber – sumber penyebab berdasarkan prinsip 
5M+1E yaitu :  
a. Machine→Berkaitan dengan tidak ada sistem perawatan preventif terhadap mesin 
produksi, termasuk fasilitas dan peralatan lain tidak sesuai dengan spesifikasi tugas, 
tidak dikalibrasi, terlalu complicated, terlalu panas, dll. 
b. Method→Berkaitan dengan tidak adanya prosedur dan metode kerja yang benar, 
tidak jelas, tidak diketahui, tidak terstandarisasi, tidak cocok,dll. 
c. Material →Berkaitan dengan ketiadaan spesifikasi kualitas dari bahan baku dan 
bahan penolong yang ditetapkan, ketiadaan penanganan yang efektif terhadap bahan 
baku dan bahan penolong itu,dll. 
d.  Man Power →Berkaitan dengan kekurangan dalam pengetahuan, kekurangan 
dalam ketrampilan dasar yang berkaitan dengan mental dan fisik, keleahan, stress, 
ketidakpedulian,dll. 
e. Measurement →Berkaitan dengan kesalahan dalam pengukuran, dll. 
f. Environment → Berkaitan dengan keadaan lingkungan sekitar, kondisi ruangan, 




Langkah improve adalah proses keempat dalam metode six sigma. Pada langkah ini 
dilakukan rencana tindakan untuk peningkatan kualitas produk. Pada tahapan perbaikan ini 
diterapkan suatu rencana tindakan peningkatan kualitas Six sigma, melalui perbaikan 
terhadap sumber-sumber penyebab terjadinya produk cacat menggunakan cause and effect 
matrix dan Pareto Chart dengan prioritas tindakan perbaikan tertinggi kemudian membuat 
usulan perbaikan menggunakan 5W1H. 
 Tahap Analisa dan Pembahasan 
Pada tahap ini dilakukan analisa pembahasan berdasarkan langkah-langkah sebelumnya. 
Tahapan ini menganalisa semua metode yang digunakan mulai dari define, measure, 
analyze, dan improve hingga mendapatkan usulan-usulan yang bermanfaat bagi 
perusahaan. Pada tahap ini perusahaan akan mendapatkan masukan untuk peningkatan 
kualitas produk supaya tidak terjadi produk cacat secara terus-menerus dengan metode 
yang digunakan oleh peneliti. 
3.4.3 Kesimpulan dan Saran 
Kemudian dilakukan tahap awal sampai tahap analisis dan pembahasan, maka dapat 
dilakukan penarikan kesimpulan yang sesuai dengan tujuan penelitian dan saran-saran yang 
dapat digunakan untuk perbaikan selanjutnya. 
 
 
 
